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relativ geringen Eindringtiefe hohe AusreiBkrafte zu er- 
zielen, wird das Gewinde mit relativ kleiner Steigung 
hergestellt, so daB eine groBe Zahl von im Eingriff mit 
dem Kunststoff stehenden Gewindegangen geschaffen 
wird. 

[0007] GemaB einer zweiten Variante kann man auch 
folgende Dimensionierung verwenden: 

1 . der AuBendurchmesser Do und der Kerndurch- 
messer Dk des Gewindes biiden einen Quotienten 
Q1 =Do/Dk in der GroBe von 1 ,25 bis 1 ,65; 

2. der Axialabstand P benachbarter Gewindezahne 
bildet mit der Hohe H der Gewindezahne einen 
Quotienten Q2=P/H, der zwischen 2,35 und 2,7 
liegt; 

3. der Scheiteiwinkel der Gewindezahne liegt bei et- 
wa 30°. 

[0008] Aufgrund dieser letzteren Dimensionierung er- 
gibt sich erganzend folgender Effekt: Der Kerndurch- 
messer besitzt ein MaB, das es ermoglicht, das Um- 
formverhalten eines betreffenden Schraubenrohiings 
bei dessen Herstellung durch Rollen zu berucksichti- 
gen, namlich dadurch, daB die auf dem Kerndurchmes- 
ser aufbauende Hohe der Gewindezahne noch ausrei- 
chend groB ist, um beim Rollen mit dem auf den Rohling 
ausgeubten Druck im Bereich zwischen den Gewinde- 
zahnen das Material der Schraube in gunstiger Weise 
zu verdrangen und damit gut ausgeformte Gewindezah- 
ne zu erzeugen, die einerseits noch den Vorteil aufwei- 
sen, daB sie bei ihrem Eindringen in Kunststoff mate rial 
dieses nicht beeintrachtigen, jedoch noch eine solche 
Hohe besitzen, daB sie sich mit erheblicher Prazision 
beim Rollen ausformen lassen. 

[0009] Um diese durch die vorstehend erlauterten Di- 
mensionierungen ermoglichten Effekte vol! ausnutzen 
zu konnen, besitzt die erfindungsgemaBe Schraube ei- 
nen Scheiteiwinkel des Gewindes, der bei etwa 30° 
liegt. 

[0010] An sich ist ein derartiger Scheiteiwinkel fur in 
Kunststoff einzudrehende Schrauben bekannt, wie z.B. 
die DE-PS 27 54 870 zeigt. Mit dieser Schraube wird 
angestrebt, dem Kunststoff material, in das die Schrau- 
be eingedreht wird, einen relativ groBen Freiraum zwi- 
schen den Gewindegangen zur Verfugung zu stellen. 
Die mit dieser Schraube verfolgte Tendenz lauft also 
darauf hinaus, moglichst viel Kunststoffmaterial durch 
die Gewindezahne zu verdrangen, also mit groBer Ein- 
dringtiefe zu arbeiten, um auf diese Weise hohe Aus- 
reiBkrafte zu erzielen. Die Lehren dieser Patentschrift 
passen daher nicht zu dem durch die DE-PS 39 26 000 
gegebenen Stand der Technik, da dieser abgesehen 
von der besonderen Eignung fur Bewegungsgewinde, 
im Falle seiner Anwendung auf Kunststoffschrauben 
darauf hinauslauft, mit diesen moglichst wenig Kunst- 
stoffmaterial zu verdrangen. 

[0011] Aufgrund der Kombination der die Hohe und 
den Abstand der Gewindezahne betreffenden Dimen- 



sionierungsmerkmale mit der Verwendung eines an sich 
bekannten, besonders kleinen Scheitelwinkels ergibt 
sich eine Intensivierung des Prinzips, beim Eindrehen 
der Schraube in Kunststoff moglichst wenig Kunststoff- 

5 material zu verdrangen, da die wegen des kleinen 
Scheitelwinkels von 30° zu verdrangende Kunststoff- 
masse wesentlich kleiner ist als bei einem Scheiteiwin- 
kel von 40°, wie er in der DE-PS 39 26 000 herausge- 
steilt wird, was dazu fuhrt, daB der zwischen den Ge- 

10 windegangen bestehende Zwischenraum, definiert 
durch die Steigung des Gewindes, kurzer gehalten wer- 
den kann, womit die Zahl der in einem Kunststoffteil zu 
verankernden Gewindegange bei gleicher Einschrau- 
blange entsprechend erhoht wird. Dies fuhrt dann zu 

15 entsprechend erhohten AusreiBkraften. 

[0012] Hohe AusreiBkrafte bedingen eine entspre- 
chende Belastbarkeit der Schrauben sowohl in axialer 
als auch in tangentialer Richtung. Je dunner der Quer- 
schnitt der Schraube gegenuber ihrem AuBendurch- 

20 messer ist, desto starker ist die auf ihren Querschnitt 
bezogene Belastung der Schraube sowohl bei ihrem 
Eindrehen ais auch bei ihrem Anziehen. Um dabei ho- 
hen AusreiBkraften standhalten zu konnen, muBte man 
bisher bei den bekannten Schrauben sehr hohe Festig- 

25 keit des verwendeten Schraubenmaterials verlangen, 
was dazu gefuhrt hat, daB fur die hier in Rede stehenden 
Schrauben hochvergutete Materiaiien verwendet wer- 
den muBten, die einerseits teuer sind, die andererseits 
empfindlich auf Versprodungen reagieren, die sich auf- 

30 grund von Wasserstoff diffusion ergeben. Dieser be- 
kannte Effekt kann dazu fuhren, daB bei den bekannten 
fest angezogenen Schrauben aus hochvergutetem Ma- 
terial nach ihrem Eindrehen und Anziehen zeitverzoger- 
te Sprodbnuche eintreten, z.B. durch nach Tagen auftre- 

35 tendes Wegsprengen ihres Kopfes. Aufgrund der erfin- 
dungsgemaBen Schraubendimensionierung ergeben 
sich Schrauben mit einem relativ groBen Querschnitt in 
bezug auf ihren AuBendurchmesser (wie z.B. ein Blick 
auf die Fig. 1 deutlich zeigt). Die erfindungsgemaBen jij 

40 Schrauben konnen daher aufgrund ihrer Gestaltung \ 
Gber ihren Querschnitt erheblich groBere Drehmomente 
und Axialkrafte aufnehmen, als dies bisher moglich war. 
Hieraus eroffnet sich die Moglichkeit, die erfindungsge- 
maBe Schraube aus einem Material herzustellen, das 

45 gegenuber herkommlichen Schrauben eine geringere , 
Festigkeit aufweist, d.h. es konnen Materiaiien verwen- 
det werden, die aufgrund geringerer Vergutung nicht die 
Tendenz aufweisen, Wasserstoff durch Diffusion aufzu- 
nehmen und damit zu Sprddbruchen zu neigen. 

so [0013] In den Figuren sind Ausfuhrungsbeispiele der 
Erfindung dargesteilt 
[0014] Eszeigen: 

Figur 1 eine in einen Tubus eingedrehte Befesti- 
55 gungsschraube zum Befestigen einer Platte 

gemaB der 1 . Variante, 

Figur 2 einen Ausschnitt des eingangigen Gewin- 



7 



EP0 948 719 B1 



8 



genschaften wie thermoplastische Kunststoffe aufwei- 
sen. 

[0027] Fur weiche Kunststoffe eignet sich eine erfin- 
dungsgemaGe Schraube besonders gut, bei der inner- 
halb des Variationsspielraumes des Flankenwinkels 
von ca. 30° ein Wert gewahlt wird, der zu besonderen 
spitzen Gewindegangen, namlich mit einem Flanken- 
winkel von ca. 25°, fuhrt. 



Patentanspruche 

1. Durch Kaltwalzen geformte Befestigungsschraube 
(1) mit selbstfurchendem Gewinde (2 S 1 1 ) fur das 
Einschrauben insbesondere in thermoplastische 
Kunststoffe mit im wesentlichen durchgehend zylin- 
drischem Gewindegrund (8) und Gewindezahnen 
(10), die einen durchgehend gleich hohen Scheitel 
aufweisen, wobei die Freiraume zwischen benach- 
barten Gewindezahnen (10) langs des Gewindes 
(2,1 1 ) gleich gestaltet sind ; gekennzeichnet durch 
die Kombination folgender Merkmale, 

1. der AuGendurchmesser Do und der Kern- 
durchmesser Dk des Gewindes bildet einen 
Quotienten Q1=Do/Dk in derGrdfte von 1 ,2 bis 
1,4; 

2. der Axialabstand P benachbarter Gewinde- 
zahne bildet mit der Hone H derGewindezahne 
einen Quotienten Q2=P/H, der zwischen 2,75 
und 2,9 liegt; 

3. der Scheitelwinkel der Gewindezahne liegt 
bei etwa 30°. 

2. Befestigungsschraube (21 ) gema3 Qberbegriff von 
Anspruch 1 , gekennzeichnet durch die Kombina- 
tion folgender Merkmale, 

1 . der AuBendurchmesser Do und der Kern- 
durchmesser Dk des Gewindes bildet einen 
Quotienten Q1=Do/Dk in der Grofce von 1,25 
bis 1 ,65; 

2. der Axialabstand P benachbarter Gewinde- 
zahne bildet mit der Hone H der Gewindezahne 
einen Quotienten Q2=P/H : der zwischen 2,35 
und 2,7 liegt; 

3. der Scheitelwinkel der Gewindezahne liegt 
bei etwa 30°. 



Claims 

1. Fastening screw (1), formed by cold rolling, with a 
self-tapping thread (2, 11) forscrewing, in particular, 
into thermoplastics, with an essentially continuous- 
ly cylindrical thread bottom (8) and with thread teeth 
(10) which have a vertex of continuously equal 
height, the free spaces between adjacent thread 



teeth (10) being made the same along the thread 
(2,11), characterized by the combination of the fol- 
lowing features, 

5 1 . the outside diameter Do and the core diam- 

eter Dk of the thread forms [sic] a quotient 
Q1=Do/Dk of a magnitude of 1 .2 to 1 .4: 

2. the axial spacing P of adjacent thread teeth 
forms, with the height H of the thread teeth, a 

10 quotient Q2=P/H which is between 2.75 and 

2.9; 

3. the vertex angle of the thread teeth is about 
30°. 

15 2. Fastening screw (21) according to the pre-charac- 
terizing clause of Claim 1, characterized by the 
combination of the following features, 

1 . the outside diameter Do and the core diam- 
20 eter Dk of the thread forms [sic] a quotient 

Q1=Do/Dk of a magnitude of 1 .25 to 1 .65; 

2. the axial spacing P of adjacent thread teeth 
forms, with the height H of the thread teeth, a 
quotient Q2=P/H which is between 2.35 and 

25 2.7; 

3. the vertex angle of the thread teeth is about 
30°. 



30 Revendications 

1. Vis de fixation (1) a filetage autotaraudeur (2, 11) 
formee par laminage a froid destinee a etre vissee, 
notamment dans des matieres thermoplastiques, 

35 avec un fond de filetage (8) cylindrique sensibie- 
ment continu et des dents (1 0) de filetage, qui com- 
portent un sommet continu de hauteur constante, 
les espaces libres entre des dents adjacentes (10) 
du filetage etant agences de fagon identique le long 

40 du filetage (2,11), caracterisee par la combinaison 
des particularites suivantes : 

1 . le diametre exterieur Do et le diametre du 
noyau Dk du filetage forment un quotient Q1 = 

45 Do/Dk de Tordre de 1 ,2 a 1 A ; 

2. recartement axial P entre des dents adjacen- 
tes du filetage forme avec la hauteur H des 
dents du filetage un quotient Q2 = P/H qui est 
compris entre 2,75 et 2,9 ; 

so 3. Tangle de sommet des dents du filetage est 

de I'ordre de 30°. 

2. Vis de fixation (21) selon le preambule de la reven- 
dication 1, caracterisee par la combinaison des 

55 particularites suivantes : 

1. le diametre exterieur Do et le diametre du 
noyau Dk du filetage forment un quotient Q1 = 



